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Kunststoff beutel n 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum geordneten 
Ablegen, Speichern und Zuteilen von Kunststoff beuteln oder 
ahnhchen flachen Werkstucken, die in vorgefertigtem 
2ustande nacheinander auf eine Transportvorrichtung (16, 
17, 18) quer zur Transportrichtung ausgerichtet und einander 
uberlappend abgelegt, im Bereiche (8) einer uberstehenden 
Seitenwand (6) auf einem zuvor abgeiegten Beutel (11) oder 
einem Tragernand befestigt und hierauf um eine bestimmte 
wahlbare Strecke (A) in Transportrichtung (G) weiterbewegt 
werden. so daG ein weiterer Beutel (1) auf dem zuletzt abge- 
legten beutel 01) in entsprechender Weise aufgeschoben 
und befestigt werden kann und eine Art Speicherband 05) 
aus schuppenformig angeordneten, einzeln miteinander 
befestigten Beuteln besteht. 
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Verfah ren und Vorrjchtuns zum geordneten Ablegen r 
Speich em una Zutellen von einzelnen flachen Werk- 
stUcken. insbesonaere Kuns tstof fbeuteln 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum geordneten Ab- 
legen, Speichem und Zuteilen von einzelnen flachen 
Werkstiicken, vorzugsweise Kunststof fbeuteln, wcbei die 
nach dem erf indungsgemaBen Verfahren von einer Her- 
stellmaschine einzeln gefertigten Beutel so abgelegt 
werden, daS sie geordnet gespeichert werden, um dann 
einzeln und selbsttatig an eine die Beutel automatisch 
fiiliende Maschine zugeteilt zu werden. 

Gegenstand der Erfindung sind zudem die zur AusfUhrung 
des Verfahrens erf orderl ichen Vorrichtungen . 

Es ist heute ein sehr verbreitetes Verfahren, die von 
einer Beutelmas chine gefertigten Beutel Uber Trans- 
portmittel einer Stapelbildungsstelle zuzufiihren , wo 
diese lose und ungeordnet in vorbestimmten StUckzahlen 
gestapelt werden, diese Stapel dann von Hand oder mit 
mehr oder wenig groBem Aufwand auch maschinell zusair ; - 
mengerollt und banderol iert werden und dann in Kartons 
verpackt werden. An der Ftillstation entnimmt man wie- 
der von Hand diese BUndel, entfernt die Banderole und 
Ubergibt wieder von Hand den einzelnen Beutel an eine 
Fiillmaschine oder fUllt diesen gar von Hand. 

Weiter sind Verfahren bekannt, bei denen die Beutel 
mit einer Uberklappe an der Beutelmundof fnung gefer- 
tigt werden, welche zwe i LScher zum Aufnehmen der Beu- 
tel etwa auf Stifte aufweisen, wobei die Beutel so ge- 
stapelt, mit BUgeln oder einer Heftung fixiert werden 
und so in Kartons gelegt werden. 



Es sind zudem Verfahren bekannt, bei denen mittels 
aufwendiger Stapel- und Ablegevorrichtungen, etwa mit 
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Zangen und Greifem ausgerUstete Band- und Gurtforde- 
rer, die einzelnen Beutel lose und naohetoander bei- 
spielsweise einer Wickelvorrichtung zugefllhrt werden, 
urn aufgewickelt in Rollenform gespeichert «erden zu 
konnen . 

Es ist zudem ein vom Anmelder angemeldetes Verfahren 
bekannt, bei welchem einzeln gefertigte Kunststof fbeu- 
tel so ausgestoBen, ausgerichtet und abgelegt werden, 
daB die einzelnen Beutel quer zur AusstoBrichtung 
sehuppenformig abgelegt und auf einem Tragerband oder 
zwischen zwei Tragerbandem mitgefiihrt werden, urn dann 
ebenfalls aufgerollt gespeichert werden zu konnen. 

Ein erheblicher Nachteil vorgenannter Verfahren ist, 
daB stets ein groBer manueller Auf wand zum FUllen der 
Beutel insbesondere auch dadurch erforderlieh ist, daB 
die ubereinander geschichteten Beutel aus flexibler 
Folie infolge statischer Ladung durch Kleben, aber 
auch durch starkes Gleiten, nur mit groBem Aufwand sau- 
cer stapelbar sind und die einzelnen Stapel selbst 

stets so zur Unordnung neigen, daB ein geordnetes Spei- 
chern und Ubergeben der einzelnen Beutel aus dem Stapel 
etwa an eine Flillniaschine nur manuell moglich ist. 

Weitere groBe Nachteile aller Verfahren, bei denen die 
Beutel Ubereinander gestapelt sind, besonders auch beim 
Verfahren der mittels Stiften gebiindelten Beutel, erge- 
ben sich dadurch, daB stets nur ewe sehr begrenzte An- 

zahl von Beuteln gestapelt werden konnen, abhangig von 
dem Beutelformat oder etwa der Foliendicke, weiter be- 

steht immer die Gefahr des MitreiBens des unter dem zu 

entnehmenden Beutel liegenden Beutels, was Storungen 

beim BefUllen verursacht. 

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB Ubereinander 
gestapelte Beutel etwa mit einer Bodenfalte oder etwa 
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einem Kordelsaum oder anderen VerschlieBe inr ichtungen 
am Beuteimund nur ir, ganz geringen StUckzahlen gesta- 
pelt werden kBnneri, da durch die ungle i chma3 Ige 3eu- 
telstarke der Stapel selbst schnell sehr ungleichmafiig 
5 wird und somit weder ein geordnetes Entnehmen noch 

fortlaufende Arbeitsweise an der FUllmaschine moglich 
1st. So 1st es beispielswe ise nicht selten, daB ba- 
re its ein auf den Beutel auf gebrachter Druck im Stapel 
so auftragt, daB eine geordnete Zuteilung sehr er- 
10 schwert wird. 

Ein weiterer Nachteil mit Uberklappe gebiindelter Beu- 
tel ist, daB zur Entnahme aus dem Stapel der Beutel 
entweder entlang der Beutelklappe mit einer Perfora- 

15 tion versehen, oder die Lochung speziell zum Abreifien 

ausgebildet sein mu£. 1st nun diese Perforation zu 
schwach, trennt sich der einzelne Beutel nur schwer 
vom Stapel, ist sie zu stark, besteht die Gefahr, daB 
der nachste oder gar mehrere Beutel mit abgetrennt 

20 werden. Hier werden also nicht unerhebliche Anforde- 

rungen sowohl an die Ausflihrung als auch an die Fo- 
lienqualitat gestellt. 

Nachteilig beim Stapeln der Beutel auf Stifte ist zu- 
25 dem der erhebliche Auf wand an Regel- und Steuerein- 

richtungen zum Auflegen der Beutel auf die Stifte, da 
sowohl in Beutellangsr ichtung als auch in Querrich- 
tung positioniert werden muB, zudem die Lochung 
einesteils symmetrisch am Beutel, andererseits in Ab- . 
30 hangigkeit zur Lage der Stifte angebracht werden muB, 

um die Beutel automatisch aufstecken zu konnen. Wel- 
ter ist auch noch ein erheblicher Auf wand zum Abneh- 
men, Sichern und Verpacken der Beutelstapel erforder- 
. „ lich. 



35 



Das Aufwickeln der Beutel nacheinander mit oder ohne 
Tragerband zu einer Rolle hat den Nachteil, daB zur 
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Erzielung sauberer WieKlungen ein ^t«er, nach 
Rollendurchn,esser steuerbarer Zug erf orderlieh is., 
a " die einzelnen Beutel «erden innerbalb der Belle 
unterschiedlieh beansprucbt, was «u. Verziehen uao 
Verknittem der Beutel fUbrt. Bel zu lose ge»ic>cel en 
Rollen besteht die Gefahr des Ause toanderf aliens oer 
GesLtrolle etwa bein, Transport, be! zu feat g< ^roll- 
ten Rollen verknittern Oder verkleben die Beutel ge- 
Seneinander. Oder der Bruok «lrd beschadigt. Von »ei- 
Trem Naebteil 1st zuden,, daB einzelne Beutel Inner- 
balb der Rolle nicbt auasortlert verden konnen Oder 
a^cb kontrolliert verden konnen. obne daB 

«i-d Auch 1st die Verpackung una der 

Transport grBBerer Rollen ££££ 
uno daber teuer. Somit fuhrt hler groBer t-bnische. 
ft uf»and be in, Wickeln Oder Ablegen der Beutel aoer 
aueh hohe Anforderungen an die PoUenqualltat, zur 
kostspieligen Verfahrensweise . 

Bel den vorgenannten Verfabren fehlen daber e in ige 
v^ebtige voraussetzungen, urn einzelne maschinell ge- 
fe'rtlgte Beutel selbsttatig »eiterverarbeiten zu kon- 
nen. 

Der Erfindung liegt daber die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfabren zu sebaffen, mlt weleben, von einer Masehine 
vorgefertigte und mlt einer bestimmten Riohtung uno 
Gesebvindigkeit ausgestoBene flacbe "erKstttcUe 
besondere Kunststof fbeutel, naehetoander -faBt,.aus- 
gerlohtet, abgelegt und in «ablbar groBer stuekzahl 
in geordneten, Zustand gespeiobert uerden konnen, «o- 
bei tasbesondere auob Beutel mi* untersohiedlioher 
Dioke, etwa Beutel .it Bodenfalte oder Kordelsaun, a m 
Beutelmund, verarbeitet verden «««.■»*. <*- 
groBe Bmstellzeiten versohledene Formate gefahren 
„erden konnen und bei welehem die Vorrichtung in ein- 
"aeber Weise Jederzeit an andere ahnlich arbeltende 



0014246 

Beut,ei-Her£teliir,aschinen gekoppelt werden kann. 

In einer er^tp- vorteilhaf ten AusfUhrung w rd diese 
Aufgabe dacureh gelost, daB die von einer be kann ten 
He rstellmas chine vorgefert igten una rnit einer besting 
ten Geschwindigkeit una Richtung ausgestofienen Beurel, 
bei welchen ir. verf ahrensgemaBer AusfUhrung die eine, 
vcrzugsweise untere Seitenwand Uberragt, einzein unc 
nache in arid er e twa gegen einen Ansehlag quer zur Aus- 
stoBrichtung ausger Ichtet, dann abgeiegt, wird una vcr- 
zugsweise curch SchweiBen inr. Eereich der unteren Uber- 
stehenden Seitenwand befestigt wird, darauf eine be- 
st imm re vcrzugsweise konstante Strecke in Richuur.g 
quer zur Ausstcfirichtung una entgegen der Beuteloff- 
nungs richtung weitertransportiert wire, una zwar so, 
dai? der dann nachstfolgende Beutel so auf den vorab- 
gelegten Beutel abgelegt wird, daJ3 dieser mit seinem 
Anfangsbereich der uberstehenden Seitenwand entlang 
der Beutel effnung rr.it dem Endbereich der Iiberstehenden 
Seitenwand des vorabgelegten Beutels befestigt werden 
kann, dann beide so miteinander verbundene Beutel wie- 
der so we it t ran sport iert werden, daB der Endbereich 
der iiberstehenden Seitenwand des zuletzt abgelegter 
Beutels etwa wieder in: Bereich der Bef estigungsver- 
richtung liegt, um den nachs tf olgenden Beutel darauf 
wieder zu befestigen, so da£ im weiteren Fortgang des 
erf indungsgemaBen Verfahrens eine Art Speicherband aus 
schuppenfermig angeordneter einzein zueinander befe- 
stigter Beutel entsteht. 

In einer weiteren vortei lhaf ten AusfUhrung kann der 
nach dem vorgeschlagenen Verfahren gefertigte, ausge- 
stoBene, ausgerichtete und abgelegte Beutel etwa auf 
einero Tragerband befestigt werden und wie vorgeschla- 
gen weitertransportiert werden, und zwar so, daS der 
nachstfolgende Beutel auf dem Tragerband in erfin- 
dungsgemaBer Weise befestigt und weitertransporriert 
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werden kann, so daB im weiteren Fortgang eine Art 
Speicherband aus schuppenf drmig zueinander befestig- 
ter Beutel entsteht, 

Als weiteres erf indungsgemafies Merkmal wird vorge- 
schlagen, daB das Befestigen des Einzelbeutels entlang 
der Beuteloffnung im Bereich der vorzugsweise unteren 
libers tehenden Seitenwand in der Art erfolgt, daB der 
Befestigungsbereich kUrzer als die Beutelbreite ist 
und in etwa der spateren Packungsbreite entspricht. 

Welter ist vorteilhaft, gleichzeitig oaer nach derr. Be- 
festigen Oder auch bereits bei der Beutelherstellung 
im Bereich der Uberstehenden Seitenwand Bocher zu 
stanzen, mit weiehen spater das erf indungsgemaSe Spei- 
eherband etwa durch Stifte in Position gebracbt und 
etwa zutn Fttllen des Beutels an der Fiillstation posi- 
tion iert werden kann. 

Ir, einfacher Weise kdnnen die Ldcher auch durch 
SchweiBen erzeugt warden, so daB also das Befestigen 
der Beutel und das Lochen gleichzeitig durchgefilhrt 
werden kdnnen. 

Der Vorteil des erf indungsgenfaBen Verfahrens gegenUber 
dem bekannten Stande der Technik liegt einroal darin, 
daB das aus den einzelnen zueinander ,befestigten Beu- 
teln gebildete Speicherband sehr vielfaltig gehandhabt 
werden kann, ohne da3 der Einzelbeutel im Verband in 
Unordnung geraten kann. So kann das Speicherband etwa 
in Zick-Zacklage in einem Transportkarton aufbewahrt 
werden oder etwa in handlichen Abschnitten zusammenge- 
roilt und banderol iert werden oder gar zu einer Spei- 
cherrolle aufgewickelt werden. Stets kann an einem 
Ende des Speicherbandes der Einzelbeutel geordnet ent- 
nommen werden. 
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Ein weiterer Vorteil 1st, daB endlich lange Speicher- 
bander nach der Entnahme aus dem ,Karton in einfacher 
Weise dadurch wieder zu einem f ortlauf enden Spe iche r- 
band zusammengese tzt werden konnen, daB das Ende des 
5 einen Speieherbandabschnittes mit dem Anfang des 

nachsten verbunden, beispielsweise mit Kiebeband ver- 
klammert cder aueh verschweiBt werden kann, und so 
die Fiillrnaschine nicht stillgesetzt werden muB. 

10 Dies hat den weiteren Vorteil, daB namlich leicht 

Teile eines Spe iche rbande s , bei welchem zum Beispiel 
nach Fertigstellung fehlerhafter Druck auf den Ein- 
zelbeuteln festgestellt wird, herausgenomraen und die 
guten Spei cherbandabschnitte zusammengese tzt werden 

15 konnen, 

Weiter ist moglich, daB einzelne Beutel etwa zur PrU- 
fung aus dem Speicherband herausgetrennt werden kon- 
nen, ohne daB das gesamte Speicherband dadurch unter- 
20 brochen wird. 

Ein weiterer Vorteil des verfahrensgemaB erzeugten 
Spe iche rbandes besteht darin, daB die einzelnen ge- 
ordnet zueinander befestigten Beutel sicher und 

25 selbsttatig der befUllenden Maschine zugeteilt werden 

kbnnen. Zum einen kann der jeweils vorderste Beutel 
in geordneter Lage am Spe icherbandan fang sicher er- 
faBt werden und der Beutel damit entnommen werden, 
ohne daB der nachste Beutel etwa mitgerissen oder 

30 verschoben wird, und zwar dadurch, daB je infolge der 

schuppenf ormigen Anordnung der danach folgende Beutel 
so lange sicher festgehalten werden kann, bis der vor- 
liegende Beutel vollstandig entnommen werden kann. 



35 



PUr eine automatische Entnahme des jeweiligen Beutels 
aus dem Speicherband ist zudem vorteilhaft, daB der 
vorderste Beutel in einfacher Weise etwa durch Ab- 
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reiBen einer vorher angebrachten Perf orationslinie 
entlang der BeutelmundBf fnung, aber auch durcb Ab- 
schueiBen oder Abschneiden entnommen uerden kann, *o- 
bei stets die nachfolgenden Beutel im Verband bleiben 
und zuverlassig mechanisch festgebalten »erden kbn- 
nen so daB keine hohen Anf orderungen etwa an dxe 
ftua'lit&t der Perf orations 1 in ie oder an die Folie ge- 
stellt werden roilssen. 

Weiter ist vorteilhaft, daB die ZufUhrung des Spei- 
cberbandes in die FUllmaschtae in einfacber Weise,. 
etwa mittels Vorzugswalzen und Druekmarkensteuerge- 
rat ode- falls eine Lochung vorgesehen ist, mittels 
St if ten o.a. moglich ist, v,obei stets der naehste 
Beutel vom abgescbweiBten oder abgetrennten Rest aes 
vorangehenden Beutels vorgezogen «erden kann, und 
zwar in ZufUhrrichtung. 

Der .enere Vorteil des erf indungsgemaBen Verfahrens 
besteht darin, daB die zur Herstellung des Speicher- 
bandes erf orderliche Zusatzvorricbtung sehr einfacb 
und sehr universe!! an alle bekannten Produktionsma- 
schinen ansetzbar ist. Die bekannten Vorrichtungen 
zum Bilden von Stapeln us«. sind stets dadurch viel 
auf W endiger, daB sowohl in Beutellangs- als auch in 
Querrichtung positioniert werden muB, um die Beutel 
ZU verlassig deckungsgleich zu stapeln. Beim erfm- 
dungsgemaBen Verfabren muB lediglicb in Querricbtung 
ausgerichtet werden, und zwar vorteilbaft mittels 
einfacbem Anseblag. Dureb die Zuteilung in Beutel- 
langsriehtung mittels Druckmarkengerat entfallt so- 
mi t beim Bilden des Speicberbandes eta genaues Posi- 
tionieren in Beutellangsrichtung. 

Weiter ist der Aufwand zum Ausriehten und Ablegen 
der ausgestoBenen Beutel dadurch gering, daB nach 
dem Ausriehten am ortsfesten Anseblag der Beutel nur 
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eine geringe Strecke, etv;a zwei bis drei B^ut^els^r- 
ken, ir. Abiegerichtung bewegt were en nu2, v:as bedeu- 
tet, cai? £ ich der Beutel kaurr: bis zun- Befestiger. ver- 
schieben kann, wahrend beim Bilden eine? Stapels cer 
Beutel rr ; indestens die spatere Stapels tarke bev;egt 
k era en n:u£. 

Ein weiterer Fortschritt des erf :mdungsgema;3en Ver- 
fahrens liegt darin, da£ durch die schuppenart ige 
festigung der Beutel zum Speicherbanc sich unter- 
schiedliche Starker, im Beutel, verursacht etv;a cure:; 
eine eingelegte Bodenfalte oder etv;a einer. Kcrdelsaurr: 
arr. 3eui-e Irr.und oder auch einer e ingebrachren Yerstar- 
kung eii.es Griffloches usve. , ohne Einf lu£ auf die 
speicherbare StUckzahl ist, wahrend beispielswe ise 
ein Stapel von Beuteln mit ungleicher Scarke eine 
sich steigemoe Unf cr-iiigkeit des Stapels reit sich 
bringt, was entweder das sichere Zuteiien erschwert, 
zur Yerringerung der Stapelsttlekzahl zwingt oder gar 
ein zuverlassiges Stapeir: der Beutel Uherhaupz unmog- 
lich macht. 

Gerade die einfache Arbeitsweise der zur Hrzeugung 
des erf indungsgemaSen Spe icherbandes notwendigen Vor- 
richtungen, ihr universeller Einsatz an bestehenden 
Herstellungsmaschinen, die vollautomatische Arbeits- 
weise una den damit verbundenen produktionstechn j- 
schen Vorteilen begrUndet den erheblichen technischen 
Fortschritt gegenUber dem bekannten Stande der Tech- 
n ik . 

Die Erfindung bezieht sich auBer auf das Verfahren 
auch auf nach diesem Verfahren hergestellte Soejcher- 
bander. 

Anhand von Fig. 1 bis 4 sind AusfUhrungsbe Ispie le 
dargestellt und werden im folgenden beschrieben: 
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Figur 1 zeigt die erstbeschriebene AusfUhrung des er- 
findungsgemaSen Verfahrens zur Bildung des Speicher- 
bandes mit Eir.zelbeuteln, 

Figur 2 zeigt eine m5gliche Ausgestaltung mittels 
Tragerband erzeugtem Speicherband, 

Figur 3a zeigt das verfahrensgemaB erzeugte Speicher- 
band mittels Einzelbeurel in der Draufsieht, wobei 

Figur 3b scheir.atisch einen Schnitt durch dieses Spei- 
cherband etv;a lar.gs der mittigen Linie A-A darstellt, 

Figur 4a zeigt das verfahrensgemaB mittels Tragerband 
erzeugte Spe icherbanc. in der Draufsicht, wobei 

Figur 4b schematise*! einen Schnitt durch dieses Spei- 
cherband etwa langs einer mittigen Linie A-A dar- 
stellt. 

In Figur i veria£-t gerade e in erster Beutel 1, ge- 
folgt von Beutel 2 liber das zur Herstellmaschine ge- 
horende Waizenpaar 3 mit der Geschwindigkeit und 
Richtung E die Maschine, und zwar so, daB der aus 
oberer Seitenwand 5 und der Uberstehenden unteren 
Seitenwand 6 gebildete Beutelmund 4 etwa wie bei den 
meisten bekannten Fert igungsverfahren nach vom zeigt. 
Dieser Beutel 1 wird nun mittels Anschlag 14 in Spei- 
cherband-Bildungsrichtung G ausgerichtet, mittels Ab- 
legevorrichtung 13 wie der bereits eingezeichnete 
vorabgelegte Beutel 11 derart abgelegt, daB der 3e- 
reich 8 der Uberstehenden unteren Seitenwand 6 mit- 
tels Befestigungsvorrichtung 7 am Endbereich der Uber- 
stehenden unteren Seitenwand 6 des vorabgelegten Beu- 
tels 12 befestigt werden kann, und zwar vorzugsweise 
durch SchweiBen, wobei die Befestigungslange 8 vor- 
zugsweise kUrzer als die Beutelbreite ist und etwa 
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der spSteren Packungsbreite entspricht. Alsdann werden 
mittels der Ablege- und Transportvorrichtung 13,16,17, 
18 die gegeneinander befestigten Beutel 11 und 12 zu- 
sammen mit dem Speicherband 15 urn eine Strecke A in 
Richtung G weitertransportiert, wobei der Abstand A im 
wesentlichen von der Lange der libers tehenden Seiten- 
wand land vorn gewUnschten Abstand der Beutel im Spei- 
cherband 15 bestimmt wird und frei wahlbar ist, so dafi 
nun der Beutel 2 entsprechend ausgestoBen, ausgerich- 
tet, abgelegt, befestigt und weitertransportiert wer- 
den kann. Dabei ist es unerheblieh, ob das Befestigen 
der Einzelbeutel etwa punktweise, linienfSrmig oder 
etwa durch Klammern oder Verkleben erfolgt. 

Zudem ist unerheblieh, ob das Ausrichten, Ablegen, 
Befestigen, Weitertransportieren nacheinander,gleich- 
zeitig oder in verschiedener Reihenfolge ausgeflihrt 
wird. So ist es denkbar, daS das Anbringen der Lochung 
10 etwa zusammen mit dem Befestigen etwa durch Schweis- 
sen erfolgt, und das be ispielswe ise bei mitlaufender 
Befestigungsvorrichtung und etwa kon t inuierlich ange- 
triebenem Transportsystem 17,18. 

Das derart gebildete Speicherband 15 kann nun nach ge- 
wUnschter beliebig groBer StUckzahl etwa unterbrochen, 
wahlweise in Kartons gelegt oder bUndelweise aufge- 
rollt oder in anderer We ise zum Weitertransport ge- 
handhabt werden, wobei dann jeweils das zuletzt er- 
zeugte Ende des Speicherbandes den Einzelbeutel in 
Richtung der Beutelbf fnung etwa zum Zuteilen an die 
FUllmaschine weitergibt, wobei das Speicherband aus 
den elnzelnen Abschnitten wieder endlos zusammenge- 
setzt werden kann. 



Figur 2 zeigt das erf indungsgemaBe Verfahren zur Bil- 
dung des Speicherbandes 15 mittels Tragerband 20. Der 
von der He rstelimas chine durch das Walzenpaar J> aus- 
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gestofiene Beutel 1, dem der Beutel 2 folgt, besteht 
aus oberer Seitenwand 5 und der Uberstehenden unteren 
Seitenwand 6. Mittels Anschlag lM wird dieser Beu- 
tel 1 so ausgerichtet und mit der Ablegevorriehtung 
13 so abgelegt, dafi er entsprechend dem eingezeich- 
neten Beutel 11 zu liegen kommt und mittels Befesti- 
gungsvorrichtung 7 entlang der Befestigungslinie 8, 
we 1 che wiederum kUrzer als die Beutelbreite ist, 
auf dem Tragerband 20, welches von einer Vorratsrol- 
le 19 Uber die Umlenkwalze 18 von der Vorzugswalze 17 
in Richtung G transportiert wird, befestigt, dann zu- 
samraer. mit dem Tragerband in Richtung G so weiter- 
transportiert, bis der nachstf olgende Beutel gerade 
wieder- mit seiner Uberstehenden unteren Seite 6 auf 
dem Transportband befestigt werden kann, so daB im 
weiteren Fortgang ein Speicherband 15 aus elnzelnen 
zueinander befestigten Beuteln entsteht. 

Figur 3a ir.it zugehorigem Schnitt Figur 3b zeigt das 
nach dem erf indungsgemaBen Verfahren nach Fig. 1 her- 
gestellte Speicherband 15, wobei hier der zuletzt 
abgelegte Beutel 30 mit dem Anfangsbereich seiner 
Uberstehenden unteren Seitenwand 6 mit dem Endbe- 
reich der Uberstehenden Seitenwand des vorabgelegten 
Beutels 31, vorzugsweise durch SchweiBen entlang der 
Befestigungszone, verbunden ist. 

Figur Ma mit zugehorigem Schnitt langs A-A zeigt das 
nach der Figur 2 entsprechend erzeugte Speicherband 
15, wobei auf dem Tragerband 20 der zuletzt abgeleg- 
te und ausgerichtete Einzelbeutel 40 mit seiner 
Uberstehenden Seitenwand 6 etwa langs dem Beutelmund 
39 und langs der Befestigungszone 8 vorzugsweise 
durch SchweiBen befestigt ist, wobei vorteilhaft das 
Tragerband schmaler als die Beutelbreite ausgefUhrt 
werden kann. 
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Paten tansprUche 



30 2, 



len 2 e, Y AMegen ' Sp " che ™ «- 

Knll! "f 2elnen flaohen "*rkstucken, insbesondere 
Kunststoffbeutem, dadureh gekennzeichnet, daB die v or 
ainer Kasehine vorgefertigten, nacheinander „ lt einer 

Beutel, bei welohen verfahrensgercSB die eine, vorzugs 
we.se etwa untere Seitenwand des Beutela an der Beu 
*"««*«8 Uber die andere Uberragt, einzeln und nach- 
emander vorzu g s„else in Kiehtung „ er 2ur AussfcoS . 
r.ohtung ausgeriehtet und so abgelegt warden, daB der 
Beutel ml ttels einer Berestigungsvorriehtung 1n Be 
reieb der Uberstehenden Seitenwand, vorzugsweZse durcb 
SchweiBen, berestigt werden kann, und aladann der Z 
abgelegte und befestigte Beutel, vorzu gs „ei S e in Rieh 
tung q uer aur AusstoBrichtu^g und ent g e g en der Beutel- 
Langsnehtung, un, eine best im „te wahlbare strecke „ei 

Be e uteTa SP rr ert "° ^ *" -^"^btete 

Beutel auf den vorabgelegten Beutel ebenso gelegt we r. 

den kann daB dieser i„ Bereieh seiner uberstehenden" 
Seitenwand „ le der befestigt und in glelcher Weise „ ei 
tertransportiert warden kann, wobei das Befestiger. und 
.e.tertransportieren wahlweise gleiohzeitig oder nach- 
e^ander erfolgen kann, so daB in, weiteren Portgang 
dea errindungsgemaflen Verfahrens eine Art Speicherband 
aus schuppenfdrrcig angeordneten, elnzeln zueinander 
befestigten Beuteln entsteht. 



Verrahren nacb Anspruch 1, dadureh gekennzeiehnet, daB 
die Uneratehende Seitenwand dea ausgeatoBenen Beutels 
so bercessen 1st, daB sich die einzelnen Beutel nach- 
einander so ablegen lessen, daB Jewells der Endbereic* 
35 "''"stehenden Seitenwand des vorabgelegten Beutels' 

35 an dem Anfangsbereieh der Uberstehenden Seitenwand 

und zwar entlang der BeutelSfrtung des darauf gelegter 
Beutels, befestigt warden kann, vorzugsweise durch 
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SchweiBen. 

3 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
' daB das Befestigen der verfahrensgemaB abgelegten 
* Beutel auf einem Tragerband erfolgt, Welches vorteil- 

haft aus einem mit dem Beutel verschweiBbaren Ma- 
terial sein kann. 

4 Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch 
10 ' gekennzeichnet, daB das Befestigen der Beutel im Be- 

reich der Uberstehenden Seitenwand entlang dem Beu- 
telmund kiirzer als die Beutelbreite erfolgt. 

5 Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch 
r . ' gekennzeichnet, dafi im Bereich der Uberstehenden Sei- 

tenwand zum Befestigen oder zusatzlich zur Befestx- 
gung eine Lochung zum spateren Positionieren des er- 
zeugten Speicherbandes angebracht wird. 

20 6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Tragerband, welches vorzugsweise schmaler als 
die Beutelbreite ist, etwa der Breite der Befesti- 
gungslSnge entspricht. 

25 7 verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 6, dadurch 
^ * gekennzeichnet, daB das Ausrichten, Ablegen, Befesti- 
gen Lochen und We itertransportieren in dieser oder 
auch in anderer Reihenfolge nacheinander ausgefUhrt 
wird. 

30 

8 Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 6, dadurch 
* gekennzeichnet, daB das Ausrichten, Ablegen, Befesta- 
gen, Lochen und We itertransportieren mindestens teil- 
weise gleichzeitig ausgefUhrt wird. 
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